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Abstract 


Films (I) are prepd. from (A) upper layer or film of plastics material not crosslinkable or hardenable by means 
of electron beams (II) and low in, or free from, monomeric plasticiser. (B) at least one lower layer of film 
hardenable or crosslinkable by (II). 

Process comprises (1) graining or embossing conventionally (A), and opt. part of (B) adjoining (A), to grain 
depth 5-55% on total thickness of (I) with redn. of thickness of (A) in graining or embossing depression, (2) 
during or after graining or embossing, crosslinking part of (B) bordering (A) and/or parts of (B) underneath 
the graining or embossing by (II), such that regions are formed in (B) which have higher tensile strength at 
normal temp, and/or at heat-moulding temp., (3) heat-moulding (I), opt. after storage. 
USE/ADVANTAGE - (I) is used in motor vehicle industry, partic. interior cladding of vehicles, esp. with foam 
layer either on (B) or on at least one adhesion, intermediate, or barrier layer arranged on (B). Grain structure 
is substantially retained during or after heat-moulding, through avoiding development of tension in the deep 
drawn film, or grain distortion during heat-moulding due to greater flow in depressions is substantially 
reduced. 
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© Verfahran zur Herstellung von gepragten, narbstabiJan, thermoverformbaren, tiefziehfahigen Kunststoffoilen 

(g) Verfahran zur Herstallung von gepragten, narbatabllen, thermcverformt warden, 

thermoverformbaren oder therm overformten Kunetatoffr 
fallen, die aua 

a} efner mttteis Elektronenetrahfen ntcht vamatzbaran Oder 
bSrtbaron, monomeiwetchrnacherarrnon oder monomar- 
waichmacherfreien Kunatatoffoberschfeht oder Oberfolia 
und 

b) mtndeatene einer elektronenstrahlhart- oder vamatzbaran 
Unierachicht Oder Unterfoli* beetahen, 

c) daS die Kunststoffoberschfcht oder Obarfolla odar dJa 
Kunststoffoberschlcht oder OberfoKo und aln an dleaa 
angrenzender Teilbereich dar Unterschicftt odar Unterfolle In 
sn sichbefcannter Weise genarbt odar gaprigt warden, 

d) daG die Pragung oder Narbung mlt ainar Narbtfefe von 
5-55%, 

bezogen auf die Geaamtdtcke dar Vorbundfotien und untar 
<N Verminderung dar Schichtdicka dar Kunststoffoberschicht 
0 \ odar Obarfolla Im Narbtal odar Pr&gegrund durchgefuhrt 
^ wird, 

# p s) wobel wfihrand oder nach der Narbung oder Prlgung dar 

an die Kunstatorfoberscbloht oder Obarfolla angrenzenda 
00 Teflberetch dar Untarsohlcht odar UnterfoUe und/oder untar- 

halb dar Narbungen oder Prfigungan llaganden Tallberalcha 
q der Unterschtcht oder Untarfolia dureh die Elektronanstrah- 
_ len vemetzt wtrd oder werd&n und In der vamatzbaran 
S Untarschicht odar Untarfolia oingelagerta Teflberefche, dfa 

bai Normaltemperatur und/oder dar Thermoverformunga- 
m tamperatur aina habere Zugfeatlgkelt aufweisen, auagabildet 
^ warden und 

U f) die Kunststoffoilen nachfolgend oder naoh Lagerung 


BUNDESDRUCKEREI 12.97 702 167/47 
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Beschreibung 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
von gepragten, narbstabilen, thermoverformbaren, vor- 
zugs weise tiefziehfahigen Kunststoffolien. 

Es ist bekannt, gepragte Kunststoffolien u. a- bei der 
Herstellung von Fonnteilen ftlr den Kraftfahrzeugin- 
nenraum zu verwenden. Zur HersteDung derardger Fo- 
lien wird gemaS der DE-PS 35 28 810 Yorgeschlagen, 


wobei wahrend cder nach der Narbung oder Pragung 
der an die Kunststoff oberschicht oder Oberfolie an- 
grenzendeTeilbereich der Unterschich: Oder Unterfolie 
und/oder unterhaJb der Narbungen oder Pragungen lie- 
genden Teilbereiche der Unterschicht oder Unterfolie 
durch die Elektronenstrahlen vernetzt wird oder wer- 
den und in der vernetzbaren Unterschicht oder Unterfo- 
lie eingelagerte Teilbereiche, die bei Norrnaltemperatur 
und/oder der Thermo verformungstemperatur eine ho- 


dic u j Pra Ht F ° !ie ^iS?*™ ^?. istallin ® n KunststoFf jo he Zugfestigkeit aufweisen, werden ausgebildet Die 
r^H ' Unul J J: 4 " ~ ! ~ Kunststoffolien werden nachfolgend oder nach Lage- 

rung thennoverformt, so daB narbstabtle thermover- 
formte Kunststoffgegenstande oder Kunststoffteile er- 
halten werden- Die Narbung oder Pragung der Folien 
wird bevorzugt mit einer Narbtiefe von 10—35% bezo- 
gen auf die Gesamtdicke der Verbundfclie durchge- 
fuhrt 

Die Vernetzungstiefen der Teilbereiche der unterhalb 
der Narbungen oder Pragungen oder der Narbtaler 
oder Pragegrunde Uegenden vernetzbaj-en Unter- 
schicht(en) sind direkt proportional der Tiefe der Nar- 
bungen oder Pragungen (berechnet von der Oberflache 
bis zum NarbgTund oder Narbtal) und der Eind ring tiefe, 
Intensitat oder StrahJendosis der Elektronenstrahlen. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform <2e.r Erfin- 
dung betragt die Dicke der vernetzbaren Unterschicht . 
oder Unterfolie mehr ais 40%, vorzugsweise mehr als 
70%, der mittleren Narbtiefe. In der Unterschicht wer- 
den nach der Hektronenbestrahiung durch die Elektro- 


nach der Pragung zu kQhlen und die gesamte Folie mit 
energiereicben Strahlen zu vernetzen und nach einer 
emeu ten Erwarmung auf eine Temperatur oberhalb des 
Kristallitschmelzpunktes tiefzuziehen. Auf diese Weise 
soli die Pragung trotz der beim Tlefziehen angewandten 
hdheren Temperatur erhalten bleiberL Durch die weft- 
gehende Vernetrung der gesamten Folie besteht die 
Gefahr der Spannungsausblkiung der tiefgezogenen 
Folie. 

Weiterhin fliefk die Folie beim Therraoformen in den 
Narbtaiem starker auseinander ais in den daneben an- 
geordneten Bereichen, so daB ein tiberproportionaJer 
Narbverzug eintritL 

Aus der DE39 31 299 Al ist bereits ein Kunststoff- 
Formteil mit genarbter Oberflache und verbesserter 25 
Kraizfestigkeit sowie ein Verfahren zur Verbesserung 
der Kratzfesttgkeit der Oberflache von Kunststofform- 
teilen bekannt, wobei die Oberflache des Kunststoff- 
forrnteiles eine Narbung besitzt, bei der die NarbhQge! 
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eine allseitig gerundete Oberflache besitzen,die Narb- 30 nenstrahien vemetzte Teilbereiche hoherer Zugfestig 
hn^i vu.k^i..,^!,^^: * keit ausgebildet. 

Die vernetzten Teilbereiche mit hoherer Zugfestig- 
keit, die in der vernetzbaren Unterschicht oder Unterfo- 
lie unterhalb und/oder seitlich der Narbungen oder Pra- 


hiigel durch Narbtaler volistandig voneinandergetrennt 
sind, sich auf einer Strecke von 10 mm 13 bis 25 NarbhO- 
gel befinden und die mitdere Rauhtiefe der Narbung 42 
bis 58 jam betragt Das Aufbringen der Narbung auf die 


Formteiloberflache erfolgt bei der Herstellung des 35 gungen angeordnet sind und eine hShere Zugfestigkeit 
n~™+«,i« -i->~ n ""°' J " aufweisen, werden je nach Narbtiefe so ausgebildet, daB 

deren Vernetzungsstruktur oder die Begrenzungswan- 
dung der vernetzten Teilbereiche den jeweils zugeord- 
neten Narbstrukturen oder Narbwandungen ganz oder 
40 in Teilbereichen folgen oder korrespondieren und/oder 
die vernetzten Teilbereiche hoherer Zugfestigkeit in der 
Unterschicht oder Unterfolie annahernd parallele Au- 
Benwandungen zu den Narbungen, Narbwandungen 
oder Pragungen aufweisen. 

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform 
werden Verbundfoiien ftlr die Narbungen oder Pragun- 
gen und die Elektronenbestrahlungen eingesetzt, die 
rnehrere Unterschichten oder Unterfolien enthaJten und 
mindestens eine Unterschicht oder Unterfolie aufwei- 
50 sen, die unmittelbar oder Qber eine Zwischen- oder 
Haftschicht an derdaruber angeordneten Beschichrung, 
Oberschicht oder Lackschicht angeordnet ist» die hart- 
oder vernet2bare Polymere, Vorpolynaerisate oder Vor- 
kondensate und/oder Monomere und/oder Vernet- 


Formteiles, in dem Glas oder PreBformen verwendet 
werden, die an den vorgesehenen Stellen eine negative 
Narbung erhalten haben. Bestinmate Verbundfoiien 
oder Eiektronenstrahlen-Vernetzungshilfsmittel und 
dergleichen werden dabei nicht eingesetzt 

Ziel und Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, 
ein verb essertes Verfahren zur Herstellung von geprag- 
ten^ narbstabilen, thermoverformbaren Kunststoffolien 
sowie geprigte narbstabile, thermoverformbare Kunst- 
stoffolien mit verbesserten Eigenschaften zn finden. Ins- 45 
besondere ist es Ziel die Narbstrukturen aucfa nach oder 
bei der Thermoverforrnung weitgehend zu erhalten 
oder den Narbverzug wahrend des Thermoverformens 
weitgehend elnzuschranken. 

ErfindungsgemaB wurde festgestellt, da6 diesen Ziel- 
en und Aufgaben ein Verfahren zur Herstellung von 
gepragten, narbstabilen^ thermoverformbaren oder 
thermoverformten Kunststoffolien gerecht wird, wobei 
Kunststoffolien eingesetzt werden, die aus einer mrttels 


Elektronenstrahlen nicht vernetzbaren oder hartbaren, 55 zungshilfsmittei enthalt und durch die Elektronenstrah- 


monomerweichmacherarmen oder monomerweich- 
macherfreien Kunscstoff oberschicht oder Oberfolie und 
mindestens einer elektronenstrahlhart- oder vernetzba- 
ren Unterschicht oder Unterfolie bestehea Die Kunst- 
stoffoberschicht oder Oberfolie oder die Kunststoff- 
oberschicht oder Oberfoh'e und ein an diese angrenzen- 
der Teilbereich der Unterschicht oder Unterfolie in an 
sich bekannter Weise genarbt oder gepragt Die Pra- 
gung oder Narbung wird gemafi der Erfindung mit einer 


len in Teilbereichen vernetzt wird. 

Nach einer anderen bevorzugten Ausfuhrungsform 
wird als Oberschicht oder Oberfolie eine solche verwen- 
det, die in ihrer Harte urn mindestens 3 Shore-D ( vor- 
60 zugsweLse 5—30 Shore- D, niedriger ist als die Unter- 
schichten) oder Unterfolie(n) (bezogen auf den Mittel- 
wert der Shore-D-Hftrten der Unterschichten) oder 
Unterfolie(n). Die Oberschicht oder Oberfolie sowie die 
Unterschichten) oder Unterfolie(n) werden im Goex- 


Narbtiefe von 5—55%, bezogen auf die Gesamtdicke 65 trusionsverfahren oder Laminationsverfahren herge 

der Verbundfoiien durchgefuhrt und unter Verminde- stellL 

rung der Schichtdicke der Kunststoffoberschicht oder Die durch Elektronenstrahlen vernetzten Teilberei- 

Oberfotte im Narbtal oder Pragegrund durchgefahrt, che der Unterschicht oder Unterfolie weisen vorzugs- 
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weise annahernd parallele AuBenwandungen oder Au- 
Senwancungsbereichen zu den Narbungen oder Pr3- 
gungen auf, wobe: nach elr.er Ausfuhrungsform eine 
Teilschicht der durch Elektronenstrahlen vemetzbaren 
Unterschicht zusatziich durch Elektronenstrahlen fll- 
chenhaft vernetz: wird 

Bevorzugt wird eine Kunststoffoberschicht oder 
Oberfolie verwencet, die eine Schichtdicke 50—700 jim, 
vorzugsweise 100—500 u,rn, aufweist 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird eine 
Unterschicht - oder Unterfolie verwendet, die ein ver- 
netzbares Olefinhomo-, -co-, -ter- oder Pfropfpolyrneri- 
sat oder eine Legierung dessefben enthilt oder daraus 
bestehL 

Die Elektronenbestrahiung wird nach einer vorzugs- 
weisen Ausfiihrungsform mit 2 bis 30 MR, vorzugsweise 
3 bis 25 MR, durchgefuhrt Die Elektronenbestrahiung 
wird weiterhin vorzugsweise so durchgefdhrt, daB sie 
mit ihrer Hauptintensitat nor auf eine Teilschicht der 
Unterschicht oder Unterfoh'e un d/ oder auf Teilbereiche 
innerhaJb der Narbbereicbe einwirkt 

Nach einer bevcrzugten A us f Qhrun gsforni wird die 
Narbung oder Pragung der Oberscbicht oder Oberfolie 
oder der Oberschicbt und ein an diese angrenzender 
Tsiibereich cer Unterfolie oder Unterschicht mit der 
vorgenannten Narbtiefe durchgefOhrt Durch die Inten- 
sity t und Dauer der Elektronenbestrahiung sowie durch 
die Dlckenverrainderung der Oberschicht oder Oberfo- 
lie im Narbtal oder Pragegrund werden feine, unterhalb 
der Narbungea ccer PrSgungen, vorzugsweise unter- 
halb der Narbgriinde, liegende vemetzte Teilbereiche, 
der an die Oberschicht oder Oberfolie angrenzende Un- 
terschicht- oder Unterfolie ausgebiidet, deren Dimen- 
sionen vorzugsweise zur UnterflSche hin abnehmert 
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keit ausgebildet. Wie bereits ausgefuhrt, besitzen die 
vernetzten Teilbereiche mit hoherer Zugfestigkeit, die 
in der vemctzbaren Unterschicht oder Unterfolie unter- 
halb und/oder seitJich der Narbungen oder Pragungen 
, angeordnet sind und eine htfhere Zugfestigkeit auftvei- 
sen, Begrenzungswandungen (gegenuber den nichtver- 
netzten Teilbereichen), die jeweils den zugeordneten 
Narbstrukturen oder Narbwandungen ganz oder in 
Teilbereichen folgen oder korrespondieren und/oder 
die vernetzten Teilbereiche hoherer Zugfestigkei: in der 
Unterschicht oder Unterfolie annahernd parallele Au- 
Benwandungen zu den Narbungen, Narbwandungen 
oder PrSguagen aufweisen. Nach einer bevorzugten 
Ausfahrungsforrn isr die Oberschicht oder Oberfolie in 
ihrer Hfirte um mindestens 3 Shore-D, vorzugsweise 
5-30 Shore-D, niedriger aJs die der UnterschTcht(en) 
oder Unterfohe(n) (bezogen auf den Mktelwer: der 
Shore-D-Harten der Unterschtcht(en) oder Unterfo- 
lie{n). Nach einer anderen bevorzugten Ausfuhrungs- 
form weisen die durch Elektronenstrahien vernetzten 
Teilbereiche der Unterschicht oder Unterfolie anna- 
hernd parallele Aufienwandungen oder AuBenwan- 
dungsbereiche zu den Narbungen oder Prz&dngen au: 
und erne Teilschicht der durch Elektronenstrahlen ver- 
nexzbaren Unterschicht ist zusatziich durch ElekO-onen- 
strahien flfichenhafL Die Kunsxs:offobersehicht/en) " 
ocer OberfoIie<en) hat rweckmSSig eine Gesa^t- 
schichtdicke von 50-700 urn, vorzugswe'se 
100— 500 ujtl 

Die Erfmdung betriff: weiterhin die Verwendung der 
Kunststof/olien oder der daraus thermogeformten 
Kuiiststoffteile fur die Kraftfahrzeugindustrie, vorzugs- 
weise fOr Kraft/ahrzeuginnenverkieidungen. Nach einer 
vorzugsweisen Ausfuhrungsform ist an der Uncer- 


rv c t- j i~ — -~ — « a^^umcu, vuritig^weisen Ausiunrungstorm st an der Unter 
Die Erfmdung betnfrt weiterhin gepragte, narbstabi- * schicht oder Unterfolie (also der Rflckseite der erfm 
thermoverformbare oder t-h^rmnvpHWm^ ^. =y> r, " ^ . lc ucr crfm 


le, thermoverformbare oder thermoverformte Kuns^ 
stof/folien, die mittels Elektroneristrahlen verneczte 
Teilbereiche enthaUt und aus mindestens einer mittels 
Elektronenstrahlen nicht vernetzbaren oder hartbaren, 
monomerweichmacherarmen oder monomerweich- 
macherfreien Kunststoffoberschicht oder Oberfolie und 
mindestens einer elektronenstrahlhSrt- oder vernetzba- 
ren Unterschicht oder Unterfolie bestehen. Die Kunst- 
stoffoberschicht oder Oberfolie und ein an diese an- 
grenzender Teilbereich der Unterschicht oder Unterfo- 
lie besitzt Narbungen oder Pragungen, die eine Vermin- 
derung der Kunststoffoberschicht oder Oberfolie im 
Narbtal oder Pr3gegrund und eine Narbtiefe von 
5—55%, bezogen auf die Gesarntdicke der Verbundfo- 


45 


oder Oberfo e anffrenr^nd^ T^lh*-r^h t r*t t>^u— TJi i., rT_ JL . * ^oiyxetrajiuoretnylen, 


dungsgemaBen genarbten Kunststoffolie) unmittelbar 
oder anter Zwischenschaltung mindestens einer daran 
angebrachten Haft-, Zwischen- und/oder Spcrrschicht 
eine Schaurnschicht angeordnet 

Als Polymere oder Vorpolymerisate die unter Einwir- 
kung von Elektronenstrahlen vernetzbar sind (ein- 
schJieSlich solcher die unter Einwirkung von Elektro- 
nenstrahlen intramolekulare Kettenspaitungen voiLzie- 
hen) werden a a. Polyetfayien, Polyacrylate, Polystrol, 
PVQ Poiyamide, aliphatische oder axomatische Poly- 
ester, PolysiJoxane, Paruell Fluorierte Polyolefine, 
Ethylen-Propylen-Kautschuk, Ethyien-Propylen-Dien- 
Kautschuk (EPDM^ Polyorooyien, Polyisobutvlen, 
Polymethacrylate, Poly(a-Methylstyrol), Polyvinyliden- 


oder Oberfolie angrenzende Teilbereich der Unter- 
schicht oder Unterfolie und/oder die unterhalb und/ 
oder seMch der Narbungen oder Pragungen angeord- 
neten Teilbereiche der Unterschicht oder Unterfolie 
durch die Elektronenstrahlen vemetzt sind und gegen- 
uber den nichtvernetzten oder in einem geringeren 
Grad vernetzten Bereiche der elektronenstraiilenver- 
netzten Unterschicht oder Unterfolie und/ oder der 
oder den anderen nicht vernetzten oder nichtvernetzba- 


55 


Porytrifluorchlorethyien, Polyethylenether und/oder 
PolypropyJenetheroderderen Misch-, Pfropf- oderTer- 
polymerisat und/oder den Mischungen oder Legierun- 
gengemaB Erfindungeingesetzt 

Durch den Zusatz von Vernetzungshilfsmitteln wird 
die Vemetzungsreaktion begdnstigt 

Der an die Kunststoffoberschichx oder Oberfolie an- 
grenzende, vemetzte oder gehartete Teilbereich der 
Unterschicht oder Unterfolie verhindert oder vermin- 


T7 , . . ; — " v — — wuic^waicnt oaer u Die r roue verrundert oder vermin- 

in D ' e , J f, ttlere Narbaefe der Fo he betrSgt dabei Narbung oder PrSgung in die Kunnstoffobenehieht 

10-33% bezogen auf d:e Gesarntdicke der Verbundfo- oder Oberfolie »«iwi«w.sciucn. 

55rS£ h ! f L der V k m T h J£ n Umersch5< i ht ^ Un - Die Elektronenbestrahiung wird weiterhin vor 2 ugs- 

70% Lr ^SSlr™ M-f l^t • v °™8? we , 1 ?* mth l. •}» « «> durchgefilhrt, daB sie mit ihrer Hauptintensitit 

70%, der nutderen Narbtiefe und in der Unterschicht nur auf eine Teilschicht der Unterschicht oder Unterfo- 

sind nach der Elektronenbestrahiung durch die Elektro- lie und/oder auf Teilbereiche innerhalb der Narbberei- 

nenstrahlen vemetzte Teilberexche baherer Zugfestig- che einwirkt. 
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Nach einer Ausfufarungsform wird die Narbung oder 
Pragung der Oberschicht oder Oberfolie oder dcr Ober- 
schicht und ein an diese angrenzender Teilbereich der 
Unterfolie oder Unterschicht mit einer Narbtiefe voa 10 
bis 45%, vorzugsweise 15 bis 25%, bezogen auf die 
Gesamtdicke der Verbundfolie punktfarmig durchge- 
fiihrt Durch die Intensitat und Dauer der Elektronenbe- 
strahlung werden bei dieser Ausfahrungsform feine, un- 
terhaJb der Narbungen oder Pragungen, vorzugsweise 
unterhalb der Narhgrimde, liegende zapfen-, kegel-, ke- 
gelstumpfahnliche vernetzte Teilbereiche, der an die 
Oberschicht oder Oberfolie angrenzenden Unter- 
schicht- oder Unterfolie ausgebildet, deren Durchmes- 
ser vorzugsweise zur Unterflachehin abnimmt 

Nach einer weiteren bevorzugten AusfCUirungsform 
des erflndungsgemSBen Verfahrens sind mehrere Un- 
terschichten oder Unterfolien in der Verbundfolie ent- 
haltea Dabei werden bevorzugt Schichten unterschied- 
licher qualitativer und/oder quanu'tativer Zusammen- 
setzungen verwendet. 

Nach einer bevorzugten AusfOhrungsform der Erfin- 
dung sind die Langen der Narbungen in der Kunststof- 
folienschicht oder Oberfolie und die Langen der ver- 
netzten Teflbereiche in der Unterfolie urn mehr als das 
Doppelte, vorzugsweise urn mehr aJs das 4fache, Ianger >s 
als deren Breiten. 

PatentansprOche 

1. Verfahren zur HersteUung von gepragten, narb- 30 
stabilen, thermoverformbaren oder thermover- 
forrnten Kunststoffolien, die aus 

a) einer mittels EJektronenstrahlen nicht ver- 
netzbaren oder hartbaren, raonomerweichma- 
cherarmen oder monomerweichmacherfreien 35 
Kunststoffoberschicht oder Oberfolie und 

b) mindestens einer elektronenstrahlhart- oder 
vernetzbaren Unterschicht oder Unterfolie 
bestehen, 

c) daB die Kunststoffoberschicht oder Oberfo- 40 
lie oder die Kunststoffoberschicht oder Ober- 
folie und ein an diese angrenzender Teilbe- 
reich der Unterschicht oder Unterfolie in an 
sich bekannter Weise genarbt oder gepragt 
werden, 

d) daB die Prfigung oder Narbung mit einer 
Narbtiefe von 


45 


5-55%, 


30 


bezogen auf die Gesamtdicke der Verbundfo- 
iien und unter Vertnioderung der Schichtdicke 
der Kunststoffoberschicht oder Oberfolie irn 
Narbtai oder Priigegrund durchgefflhrt wird, 
e) wobei wahrend oder nach der Narbung oder 55 
Prfigung der an die Kunststoffoberschicht 
oder Oberfolie angrenzende Teilbereich der 
Unterschicht oder Unterfolie und/oder unter- 
halb der Narbungen oder Pragungen liegen- 
den Teilbereiche der Unterschicht oder Unter- 
foiie durch die Elektroneostrahlen vernetzt 
wird oder werden und in der vernetzbaren Un- 
terschicht oder Unterfolie ciEgelagerte Teilbc- 
reiche, die bei Normaltemperatur und/oder 
der Thermoverformungstemperatur eine hd- es 
here Zugfestigkeit aufweisen, ausgebildet wer- 
den und 

f) die Kunststoffolten nachfolgend oder nach 


Lagerung thermoverformt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch l f dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vernetzungstiefen der Teilberei- 
che der unterhalb der Narbungen oder Pragungen 
oder der NarbtaJer oder Pragegriinde liegenden 
vernetzbaren Unterschicht(en) direkt proportional 
der Tiefe der Narbungen oder Pragungen (berech- 
net von der Oberflache bis zum Narbgrund oder 
Narbtai) und der Eindringtiefe, Intensitat oder 
StrahJendosis der EJektronenstrahlen sind 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Narbung oder Pragung der 
Foiien mit einer Narbtiefe von 

10-35% 

bezogen auf die Gesamtdicke der Verbundfolie 
durchgefiihrt wird. 

4. Verfahren nach Anspriichen 1 und 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Dicke der vernetzbaren 
Unterschicht oder Unterfolie mehr als 40% vor- 
zugsweise mehr als 70%, der mittleren Narbtiefe 
betragt und m der Unterschicht nach der Elektro- 
nenhestrahlung durch die Elektronenstrahlen ver- 
netzte Teilbereiche hoherer Zugfestigkeit ausgebil- 
det werdea 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
sprGche 1 —4, dadurch gekennzeichnet, daB die ver- 
netzten Teilbereiche mit hoherer Zugfestigkeit, die 
in der vernetzbaren Unterschicht oder Unterfolie 
unterhalb und/oder seidich der Narbungen oder 
Pragungen angeordnet sind und eine hdhere Zugfe- 
stigkeit aufweisen, je nach Narbtiefe so ausgebildet 
werden, daB deren Vemetzungsstruktur oder die 
Begrenzungswandung der vernetzten Teilbereiche 
den jeweils zugeordneten Narbstrukturen- oder 
Narbwandungen ganz oder in Teilbereichen folgen 
oder korrespondieren und/oder die vernetzten 
Teilbereiche hoherer Zugfestigkeit in der Unter- 
schicht oder Unterfolie annahernd paraUele Au- 
Benwandungen zu den Narbungen, Narbwandun- 
gen oder Pragungen aufweisen. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1—5, dadurch gekennzeichnet, daS Ver- 
buadfohen fur die Narbungen oder Pragungen und 
die Elektronenbestrahlungen eingesetzt werden, 
die mehrere Unterschichten oder Unterfolien ent- 
halten und mindestens eine Unterschicht oder Un- 
terfolie aufweisen, die unminelbar oder iiber eine 
Zwisehen- oder Haftschicht an der daruber ange- 
ordneten Beschichtung, Oberschicht oder Lack- 
schicht angeordnet in, und die hart- oder vernetz- 
bare Polymere, Vorpolymerisate oder Vorkonden- 
sate und/oder Monomere und/oder Vernetzungs- 
hilfsmittel enthalt und durch die Elektronenstrah- 
len in Teilbereichen vernetzt wird. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1—6, dadurch gekennzeichnet daB als 
Oberschicht oder Oberfolie eine solche verwendet 
wird, die in ihrer Harte urn mindestens 3 Shore-D 
vorzugsweise 5-30 Shore-D, niedriger ist als die 
Unterschichten) oder Unterfolie(n} (bezogen auf 
den Mittelwert der Shore-D-Harten der Unter- 
schichten) oder Unterfolie(n) und die Oberschicht 
oder Oberfolie sowie die Unterschicht(en) oder 
Unterfolie(n) im Coextrustons verfahren oder Lami- 
na tionsverfahren hergestellt werdea 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
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sprOche 1—7, dadurch gekennzeichnet, caB die 
durch Elektronenstrahlen vemetzten Teilbereiche 
der Unterschicht oder Unterfolie annahernd paral- 
lel AuBenwandungen oder AuBenwandungsberei- 
che zii den Narbungen oder Pragungen aufweisen 5 
und eine Teilschicht der durch Elektronenstrahlen 
vernetzbaren Unterschicht zusatzlich durch Elek- 
tronenstrahlen flachenhaft vernetzt wird 
3. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
sprOche 1—8, dadurch gekennzeichnet, daB cine 10 
KunststofToberschicht oder Oberfolie verwendet 
wird, die eirie Schichtdicke von 

50—700 urn, vorzugsweise 

100— 500 urn, j 5 
aufweist- 

10. Gepragte. narbstabile, therrnoverformbare oder 
thermoverfonnte Kunststoffolie, die mittels Elek- 
tronensirahlen verneczte Teilbereiche enthalt, und 20 
axis 

a) mindestens einer mittels Elektronenstrahlen 
nicht vernetzbaren oder hanbaren, monomer- 
weichmacherarmen oder monomerweich- 
macherfreien Kunststoffoberschicht oder 25 
Oberfolie und 

b) minces tens einer elektronenstrahlhart- oder 
vernetzbaren Unterschicht oder Unterfolie 
bestehen, 

c) wobei die Kunststoffoberschicht oder Ober- 30 
foiie eder die Kunststoffoberschicht oder 
Oberfolie und ein an dies* angrenzender Teil- 
bereich der Unterschicht oder Unterfolie Nar- 
bungen- oder Pragungen besitzen, die eine 
Verminderung der Kunststoffoberschicht oder 55 
Oberfolie im Narbtal oder Pragegrund und 

d) eine Narbtiefe von 

5-55%, 

40 

(Dezogen auf die Gesamtdicke der Verbundfo- 
iien) aufweisen 

e) wo be: der an die Kunststoffoberschicht oder 
Oberfolie angTenzende Teiibereich der Unter- 
schicht oder Unterfolie und/ocer die unterhaJb 45 
und'oder seitJich der Narbungen oder PrSgun- 
gen ar.geordneten Teilbereiche der Unter- 
schicht oder Unterfolie durch die Elektronen- 
strahlen vernetzt sind und gegenGber den 
nichtvernetzten oder in einem geringeren 50 
Grad vemetzten Bereiche der elektronen- 
strahlenvernetzten Unterschicht oder Unter* 
foiie und/oder der oder den anderen nicht ver- 
netzten oder nichtvernetzbaren Unter- 
schicht(en) oder Unterfob*e(n) Teilbereiche ho- 55 
herer Zugfestigkeit darsteilen. 

11. Kunststoffolie nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die mittlere Narbtiefe der Foiie 
10-35% bezogen auf die Gesamtdicke der Ver- 
bundfolie betragt. c0 

12. Kunststoffolie nach Ansprflchen 10 und 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Dicke der vernett- 
baren Unterschicht oder Unterfolie mehr als 40 %, 
vorzugsweise mehr als 70%, der mittleren Narbtie- 
fe betragt und in der Unterschicht nach der Elek- 65 
tro Den bestrahJ iing durch die Elektronenstrahlen 
vernetzte Teilbereiche heherer Zugfestigkeit aus* 
gebildetsind 
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13. Kunststoffolie nach einem oder mehreren der 
AnsprOche 10—12, dadurch gekennzeichnet, daB 
die vemetzten Teilbereiche mit hoherer Zugfestig- 
keit, die in der vernetzbaren Unterschicht oder Un- 
terfolie unterhalb und'oder seitJich der Narbungen 
oder Pragungen angeordnet sind und eine hohere 
Zugfestigkeit aufweisen, Begrenzungswandungen 
(gegenuber den nichtvernetzten Teiibereich en) 
aufweisen, die jeweils den zugeordneten Narb- 
stmkturen oder Narbwandungen ganz oder in Teil- 
bereichen folgen oder korrespondieren und/oder 
die vemetzten Teilbereiche hoherer Zugfestigkeit 
in der Unterschicht oder Unterfolie annahernd par- 
allel AuBenwandungen zu den Narbungen, Narb- 
wandungen oder Pragungen aufweisen. 

14. Kunststoffolie nach einem oder mehreren der 
AnsprOche 10—13, dadurch gekennzeichnet daB 
die Oberschicht oder Oberfolie in ihrer Hane um 
mindestens 3 Shore-D, vorzugsweise 5— 30 Shore- 
D, niedriger 1st als die der Umerschicht(en) oder 
Unterfolie(n) (bezogen auf den Mitteiwert der 
Sbore-D-Harten der Unterschicht(en) oder Unter- 
folie(n). 

15. Kunststoffolie nach eineni oder mehreren der 
A>nspruche 10—14, dadurch gekennzeichnet, daB 
die durch Elektronenstrahlen vemetzten Teilberei- * 
che der Unterschicht oder Unterfolie annahernd 
parallele AuBenwandungen oder AuBenwandungs- 
bereiche zu den Narbungen oder Pragungen auf- 
weisen und eine Teilschicht der durch Elektronen- 
strahlen vernetzbaren Unterschicht 2usat2iich 
durch Elektronenstrahlen flachenhaft vernetzt isl 

16. Kunststoffolie nach einem oder mehreren der 
AnsprOche 10—15, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Kunststorfoberschicht(en) oder OberfoIie{en) 
eine Gesamtschichtdicke von 

50— 700 u.m, vorzugsweise 
100-500 um, 

aufweist oder aufweisen. 

17. Kunststoffolie nach einem oder mehreren der 
AnsprOche 10— 16, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Langen der Narbungen in der Kunststoffolien- 
schicht oder Oberfolie und die Langen der vemetz- 
ten Teilbereiche in der Unterfolie um mehr als das 
Doppelte, vorzugsweise um mehr ais das 4fache, 
langer als deren Breiten sind 

18. Verwendung der Kunststoffolie oder des daraus 
thermogeformten Kunsts to/ft eiles nach einem oder 
mehreren der AnsprOche 10—17, fflr die Kraftfahr- 
zeugindustrie, vorzugsweise far Kraftfahrzeugin- 
nenverkleidungen. 

19. Verwendung nach Anspruch 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB an der Unterschicht oder Unter- 
folie, oder an mindestens einer daran angeordneten 
Haft-, Zwischen- und/oder Sperrschicht eine 
Schauniscnicht angeordnet ist. 


